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INTISARI 
Berdasarkan hasil identifikasi di PT Dynaplast ditemukan cacat pada produk cap 
aqua galon yang pada umumnya disebabkan oleh wedgeblock mold  aus. Cacat 
tersebut berakibat pada produktivitas menurun, sehingga perlu dilakukan 
perbaikan dengan gerinda ulang bagian mold yang aus. Proses perbaikan saat 
ini masih belum efektif dan terlalu lama. Hal ini dikarenakan kepresisian sudut 
kemiringan bidang yang aus dan simetri di kedua sisi sulit tercapai.  
Metode kreatif dipilih peneliti untuk mendapatkan satu unit alat bantu 
pencekaman (angle grinding jig). Angle grinding jig ini nantinya akan 
dipergunakan untuk memperbaiki wedgeblock mold. Brainstorming digunakan 
sebagai tool untuk mendapatkan atribut desain. Design For Manufacture (DFM) 
digunakan sebagai tool untuk mendapatkan desain akhir. Wawancara dan survei 
digunakan sebagai tool untuk mengumpulkan dan menganalisa data. Software 
SolidWorks dan AutoCad digunakan sebagai tool untuk menghasilkan desain 3D 
dan 2D.  
Hasil akhir penelitian ini berupa angle grinding jig yang digunakan untuk 
mencekam wedgeblock mold yang akan digerinda ulang di mesin surface 
grinding.  
 
Kata Kunci: wedgeblock mold, angle grinding jig, metode kreatif, Design For 
Manufacturing (DFM) 
 
